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(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for cutting or welding tubes (3) or similar workpieces, said device comprising 
a guiding mechanism which is used to control the cutting or welding torch (17) along a pre-determined line and is provided with a 
stand-type portal (7). Said portal comprises a through opening (8) into which the workpiece (3) to be machined can be guided in 
the axial direction. A rotary part (14) can be rotated about the axis of the through opening (8) in a motor-driven manner, guiding a 
holding arm (16) therewith, which carries the cutting or welding torch (17) on the free end thereof. Said holding arm (16) is fixed 
to the rotary part (14) and embodied in such a way that the cutting or welding torch (17) moves radially in relation to the axis of the 
through opemng (8) and can be brought into various angular positions in relation to the surface of the workpiece (3) Together with 
a device (20) which is used to carry out a relative movement between the workpiece (3) and the cutting or welding torch (17) in the 
axial direction of the through opening (8), the movement of the cutting and welding torch (17) is guided in a controllable manner 
whereby it does not only follow a pre-determined line but can also be oriented in various positions in relation to the surface of the 
workpiece (3) during the entire movement. 

(57) Zusammenfassung: Bei einer Vorrichtung (1) zum Schneiden oder Schweissen von Rohren (3) oder ahnlichen WerkstUcken 
umfasst die Fuhrungseinrichtung, mit welcher der Schneid- oder Schweissbrenner (17) entlang einer vorgegebenen Linie steuerbar 
ist, ein standerarnges Portal (7). Dieses weist seinerseits eine Durchgangsoffnung (8) auf, in welche das zu bearbeitende Werkstuck 
(3) in axialer Richtung 
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einfuhrbar ist. Ein Drehteil (14) kann motorisch um die Achse der Durchgangsoffnung (8) verdreht werden und fiihrt dabei einen 
Haltearm (16) mit sich, der an seinem freien Ende den Schneid- oder Schweissbrenner (17) tragt. Der Haltearm (16) ist an dem 
Drehteil (14) so befestigt und so ausgestaltet, dass der Schneid- oder Schweissbrenner (17) radial zur Achse der Durchgangsoffhung 
(8) verstellt und in unterschiedliche Winkellagen gegenuber der Oberflache des Werkstiickes (3) gebracht werden kann. Zusammen 
mit einer Einrichtung (20), mit welcher eine Relativbewegung zwischen Werkstiick (3) und Schneid- oder Schweissbrenner (17) in 
Achsrichtung der Durchgangsoffnung (8) herbeigefuhrt werden kann, gelingt so eine steuerbare Bewegungsfuhrung des Schneid- und 
Schweissbrenners (17), bei welcher dieser nicht nur einer vorgegebenen Linie folgt sondern auch wahrend der gesamten Bewegung 
in unterschiedliche Orientierungen gegenuber der Oberflache des Werkstiickes (3) gebracht werden kann. 



